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La presente invention concerne la fabrication des pneumatiques. Plus precisement, elle se 
rapporte a la fabrication des armatures de renforcement, notamment pour le sommet du 
pneumatique. 

5 On sait que les pneumatiques sont usuellement renforces par des monofilaments ou des cables 
- ou autres assemblages de brins unitaires, que Ton designera de fa9on generique par le terme 
"renfort" dans la presente demande. Un parametre d'architecture important est Tangle que 
forment ces renforts par rapport a une reference normalised bien connue des hommes du 
metier, a savoir le plan median perpendiculaire a l'axe de rotation du pneumatique. La 

10 presente demande de brevet se rapporte notamment aux renforcements a zero degre ; quelle 
que soit la localisation precise de ces renforcements dans le pneumatique. Les renforcements 
peuvent etre realises en deposant un seul fil individuellement ou en deposant quelques fils 
simultanement, par groupe de fils paralleles, par exemple une dizaine de fils paralleles. 
Notons que le terme « fil » vise indistinctement un brin unique comme un monofilament, ou 

15 un assemblage de brins unitaires cornme un cable, et le terme « renfort » vise aussi 

indistinctement un fil unique, ou un groupe de fils paralleles. Les fils peuvent etre nus ou pre 
revetus de caoutchouc ou de toute autre matiere apte a rendre les fils collants. 

L'etat de la technique connait de nombreux exemples d'utilisation de renforts a zero degre 
20 pour renforcer les flancs ou le sommet des pneumatiques. Mais une telle implantation a pour 
inconvenient rnajeur que l'ebauche de pneu en cours de fabrication ne se prete plus ou se prete 
mal a la ou aux conformations pendant les phases ulterieures de la fabrication du pneu. 

Afin d'apporter une solution a ces problemes de conformation, une technique bien connue 
25 consiste a couper les fils a zero degre en troncons. On convient d'appeler "tron9on M le morceau 
de fil compris entre les coupes. Le brevet US 4,791,973 illustre cette technique. II y est decrit 
un pneumatique comportant une ceinture incluant des fils a zero degre. Ceux-ci ne sont pas 
continus circonferentiellement. Un certain nombre de troncons se succedent les uns a la suite 
des autres le long d'un perimetre. 


Comme il est tres difficile de couper a tres grande vitesse un renfort en defilement rapide, ce 
principe conduit a des cadences de pose de renforts a zero degre beaucoup trop lentes, en 
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particulier si Ton depose un seul fil a la fois et non pas un groupe de fils paralleles, en 
bobinant le renfort sur I'ebauche en cours de confection tout en deplacant une t§te de pose du 
renfort transversalement Si Ton envisage de deposer une seule nappe, par exemple en 
enroulant ladite nappe en un tour sur I'ebauche crue pendant son assemblage, il faut preparer a 
5 l'avance des incisions souhaitees sur ladite nappe, et cette methode oblige a pre voir un certain 
recouvrement a la soudure afin d' assurer la reprise des efforts circonferentiels d' extension. 

L'invention a pour objectif de proposer des moyens de coupe tres rapides, que ces coupes 

soient frequentes comme dans le cas decrit ci-dessus ou que la coupe intervienne seulement a 
10 la fin de F operation concernant un pneumatique, comme dans le cas de renforts a zero degre 
en fil coatinu. L'invention permet d'envisager dans de bonnes conditions de performance 
industrielle la pose de troncons de fils pour n'importe quelle application de renforcement, 

L'invention propose un procede de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, ledit 
1 5 renforcement etant consume" a partir d'un renfort delivr£ par des moyens d' alimentation 

imposant au renfort un mouvement d'avance a une vitesse lineaire donnee dans la direction 
longitudinale du renfort, consistent a deposer des troncons dudit renfort sur un support, a 
retenir lesdits troncons sur le support par adherence sur celui-ci, lesdits troncons etant 
preleves en aval des moyens d' alimentation de la facon suivante : 
20 • faire coulisser ledit renfort dans un guide tubulaire dont T orifice aval definit un point de 
coupe, 

• entrainer au moyen d'une commande par arbre rotatif un couteau selon une trajectoire 
cyclique eloignant le couteau du point de coupe puis le rapprochant sans croiser le point 
de coupe et 1' eloignant a nouveau, le cycle finissant par amener a nouveau le couteau a 
25 croiser le point de coupe pour liberer un troncon. 

L'invention propose de faire tourner un couteau a tres haute vitesse et, par une cinematique 
appropriSe, de faire en sorte que le couteau ne soit pas actif a chaque passage pres du renfort. 
Dans la mise en oeuvre d^crite ci-dessous, 1' invention exploite Fagencement connu en soi des 
30 pignons satellites existant dans certains reducteurs. Cela permet de faire decrire au couteau 
une trajectoire comprise dans un plan. 
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C'est ainsi que l'invention propose une machine de fabrication d'un renforcement pour 
pneumatique, comportant un distributeur de renfort imposant a un renfort un rnouvement 
d'avance a une vitesse lineaire donnee dans la direction longitudinale du renfort, et un 
dispositif de coupe comprenant : 
5 • un guide tubulaire dans lequel ledit renfort est introduit et dans lequei on le fait coulisser, 

P orifice aval dudit guide tubulaire definissant un point de coupe du renfort, 
• un couteau monte rotatif autour d'un arbre entraine en rotation par un pignon satellite en 

prise sur une roue dentee fixe, le pignon satellite etant entraine par un porte satellite de 

facon a ce que le pignon satellite roule sur la roue dentee fixe, ledit dispositif de coupe 
10 etant agence de facon a ce que le couteau decrive une trajectoire qui croise le renfort audit 

point de coupe, 

la machine comportant des moyens d'application recevant le renfort en aval du point de coupe, 
Pacheminant jusqu'a un point de pose du renfort sur un support de fabrication du 
renforcement. 

15 

L' invention permet une fabrication directe sur un support, a partir de bobines dans lesquelles 
le renfort est preleve en continu. Le support dont il est question peut etre une forme de 
revolution sur laquelle on fabrique un bloc sommet, ou un tambour qui supporte le pneu cru 
en cours de fabrication, ou tout autre support convenable, Pinvention ne traitant pas en soi de 
20 cet aspect. Pour que le renfort pose reste en place sur le support, il est avantageux que le 
support soit revetu d'une couche de caoutchouc cru k laquelle le renfort puisse coller ou 
adherer, ou dans laquelle le renfort puisse pen^trer au moins legerement au fur et a mesure 
qu'il est amene sur le support. 

25 L'invention sera mieux comprise par la description qui va suivre, donnee a titre non limitatif, 
en se referant au dessin annexe sur lequel : 

la figure 1 est une vue schematique montrant les organes principaux servant a la pose d'un 
renfort a zero degr£ ; 

la figure 2 est une vue plus detaill6e d'un dispositif de coupe selon l'invention ; 
30 les figures 3 et 4 illustrent la trajectoire de Poutil de coupe selon deux variantes de 
Pinvention, 

les figures 5 et 6 illustrent un autre mode de realisation de l'invention. 


A la figure 1, on aper9oit un support 1 sur lequel on fabrique un renforcement. Ce support 
pourrait etre constitue par tout type de forme d^finissant la surface sur laquelle on va disposer 
les troncons de fils constituant le renforcement, comme par exemple une membrane armee 
5 gonflable, ou une forme reglable en diametre du genre de celle utilisee dans les machines de 
confection de bloc sommet irnposant un profil purement cylindrique, ou une forme galbee 
transversalement. Le support 1 est deja revetu de tous les constituants qu'il doit recevoir avant 
l'addition du renforcement a zero degre. Le support 1 est entraine en rotation dans le sens 
indique par la fleche A. 

10 

On voii un d is tribute ur 2 de renfort adapte specifiquement pour delivrer un seui fil 3 3 sans que 
cela ne puisse etre interprets comme limitant la portee de V invention, qui s'etend a tout type 
de renforts. Le fil 3 est devide hors d'une bobine (non representee). Le fil 3 est engage sur 
differentes poulies d'un systeme de compas 32 lui permettant, a partir d'un point fixe dans 
15 1'espace (poulie 33), de rejoindre une tete de pose 34 mobile dans l'espace. Un robot 35 a trois 
axes (Y, Z, a) permet d' assurer la presentation correcte du fil 3 a tout endroit de la surface du 
support 1 , meme quand le support est de forme non cylindrique. 

Sur la tete de pose, le fil 3 est motorise par deux galets 20, 21 entre lesquels il est pince. Le 
20 galet 20 est entraine par un moteur (non represente) d'avance du fil 3. Bien entendu, comme 
cela est devenu classique, le moteur d'avance peut comporter un codeur ou un resolveur. II est 
ainsi possible d'imposer au fil 3 une avance lineaire bien precise tout en connaissant en 
continu la mesure precise de la quantity de fil 3 d61ivree aux organes de la machine disposes 
en aval. 

25 

A la sortie des galets 20, 21, le fil 3 est introduit dans un dispositif de coupe 4, installe sur la 
tete de pose 34. Tout comme le distributeur de fil, le dispositif de coupe est, dans cet exemple, 
adapte a un renfort constitue par un seul fil. En aval du dispositif de coupe 4, de preference, 
un galet d' applique 5 presse le fil 3 contre le support 1 pour le faire penetrer legerement dans 
30 le caoutchouc dont est revetu le support 1 . Le galet d' applique 5 est represente fixe au dessin 
joint, bien qu'il puisse etre monte sur une suspension elastique dans la direction radiale par 
rapport au support. 


A la figure 2, on voit un guide tubulaire 40, dont rextrernite' renforcee 41 determine la 
position du point de coupe et maintient le fil 3 lorsqu'il est tranche. Un couteau 42 est rnonte 
sur un disque 43 solidaire d'un pignon satellite 44 (le disque 43 et le pignon satellite 44 etant 
montes rotatifs sur un meme arbre 45). Le pignon satellite 44 est en prise avec une roue dentee 
46 montee fixe, c'est a dire non tournante (ce pourrait etre indifferemment une couronne 
dentee interieurement ou exterieurernent, ou toute autre disposition convenable). L' arbre 45 
est monte sur un porte-satellite 47 entraine en rotation par un moteur de coupe 48. Le 
dispositif 4 peut comporter un ou plusieurs autres disques auxiliaires non actifs tels que le 
disque auxiliaire 49, avec pignon(s) satellite(s) correspondant(s), notamment pour des 
questions d'equilibrage. 

Ainsi, a chaque tour du porte-satellite 47, le couteau 42 peut decrire plusieurs tours, selon la 
demultiplication due au rapport entre le nombre de dents du pignon satellite 44 et de la roue 
dentee 46. Remarquons en outre que, selon le rapport choisi, le couteau ne se presenter* au 
point de coupe devant l'extremit^ 41 que au bout d'un certain nombre de tours du porte- 
satellite 47. La figure 3 illustre la trajectoire du couteau 42 dans le cas ou il repasse au point 
de coupe tous les deux tours du porte-satellite 47 et la figure 4 illustre la trajectoire du couteau 
42 dans le cas ou il repasse au point de coupe tous les trois tours du porte-satellite 47. 

Grace a cet effet de demultiplication et au choix possible du nombre de tours du porte-satellite 
entre deux actions du couteau 42, il est possible de concilier de grandes vitesses du couteau 42 
avec une vitesse de defilement du fil hors de l'extremite 41 relativement faible. On peut done 
adapter tres facilement la longueur des troncons 30 de fil poses sur le support 1 en choisissant 
judicieusement le rapport de demultiplication dont il a ete question ci-dessus. En outre, la 
coupe a grande vitesse facilite la coupe de fibres plus difficiles a couper comme par exemple 
Faramide. 

II est important de noter que la coupe n'arrete le fil 3 qu'un instant aussi bref que possible. On 
n'a done pas de probleme d'accumulation de fil continuant a etre pousse par les galets 20 et 
21 en amont du couteau 42. Bien que, au moment ou le fil 3 est sectionne, celui-ci se trouve 
immobilise un tres bref instant, la coupe proposee par Tinvention est si rapide que le guide 
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tubulaire 40, ne fusse que par le jeu permettant le coulissement du fil 3, peut contenir 
momentanement la quantite de fil 3 qui continue a etre propulse par les galets 20, 2 1 . 

Apres la coupe, le troncon 30 de fil ne beneficie plus de la motorisation par les galets 20 et 21 
5 installee en amont C'est pourquoi de preference on regie Tecart entre le point de coupe et le 
point de pose de facon a ce que la derniere extremite du fil 3 creee par la coupe precedents 
rejoigne le point de pose sur le support 1 juste avant que le fil 3 ne soit a nouveau coupe. 
Apres la coupe, le mouvement du troncon 30 est cause par la rotation du support 1 sur lequel 
il adhere, Afm d 'assurer de facon positive V avarice des troncons de fil liberes par la coupe, il 
10 convient de preference que la distance entre le point de contact du galet d' applique sur le 
support et le point de coupe correspondant au maxim urn a la longueur des tro neons. 

Afin d'aider au bon fonctionnement de la coupe, on utilise de preference un dispositif de 
synchronisation (non represente) recevant des informations d'un codeur (non represente) 
15 solidaire de la rotation du support 1 , pour piloter la vitesse du moteur d'avance du fil 3. 

Au figures 5 et 6, on a represente un dispositif de coupe 14 constituant un autre mode de 
realisation pouvant se substituer au dispositif de coupe 4 de la figure 1. Le dispositif de coupe 
14 est monte sur une tete de pose 134. II cornporte un guide comparable au guide 40, le long 

20 duquel ledit renfort est introduit, l'extremite 141 dudit guide definissant un point de coupe du 
renfort On voit un couteau 142 monte sur un disque 143 rotatif, entraine en rotation par un 
pignon 145 solidaire en rotation d'une came 146. Une courroie crantee relie le disque 143 au 
pignon 145. Un barreau 147 supporte l'axe 144 du disque 143 et i'axe 148 de l'ensemble 
forme par la came 146 et le pignon 145. Le barreau 147 est guide par des galets 137 montes 

25 sur la tete de pose 134. La came 146 et le disque 143 sont ainsi montes coulissant par rapport 
a la tete de pose 134. La came cornporte un bossage 149, et elle coopere avec un pion 136 
solidaire de la tete de pose 134. Le couteau 142 est entraine en permanence a vitesse elevee, 
est en position inactive comme represente a la figure 6 et, au monment voulu, avance vers le 
fil 3 pour le couper (voir figure 5). Le dispositif de coupe 14 est done agence de facon a ce 

30 que le couteau 142 decrive une trajectoire qui croise le renfort audit point de coupe lorsque le 
bossage 149 de la came est engage sur le pion (136). 


A la lumiere de cette description, rhomme du metier pourra facilement rtSaliser des variantes 
et utiliser des adaptations sans sortir du cadre de la presente invention. On peut souhaiter par 
exemple poser des ills en matiere textile. Tous les fils ne presentant aucune resistance a la 
compression doivent imperativement etre maintenus bien tendus. On peut utiliser, partout ou 
cela est necessaire, une propulsion pneumatique du genre de celle apparaissant sous la 
reference 56 dans le brevet US 3 894 906, 


REVINDICATIONS 

1 . Procede de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, ledit renforcement etant 
constitue a partir d'un renfort delivre par des moyens d' alimentation imposant au renfort un 
mouvement d'avance a une vitesse lineaire donnee dans la direction longitudinale du renfort, 
consistent a deposer des troncons dudit renfort sur un support, a retenir lesdits troncons sur le 
support par adherence sur celui-ci, lesdits troncons etant preleves en aval des moyens 

d' alimentation de la facon suivante : 

• faire coulisser ledit renfort dans un guide definissant un point de coupe, 

• entraTner au moyen d' une commande par arbre rotatif un couteau selon une trajectoire 
cyclique eloignant le couteau du point de coupe puis le rapprochant sans croiser le point 
de coupe et 1'eloignant a nouveau, le cycle fmissant par amener a nouveau le couteau a 
croiser le point de coupe pour liberer un troncon. 

2. Procede selon la revendication 1 , dans lequel la trajectoire est comprise dans un plan. 

3. Procede selon la revendication 1 , dans lequel le renfort est appliqud sur le support par un 
galet d'applique en appui sur le support, ledit galet etant entraine en rotation par le 
mouvement du support, la distance entre le point de contact du galet d'applique sur le support 
et le point de coupe correspondant au maximum a la longueur des troncons. 

4. Machine de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, comportant un distributeur de 
renfort imposant a un renfort un mouvement d'avance a une vitesse lineaire donnee dans la 
direction longitudinale du renfort, et un dispositif de coupe (4) comportant : 

• un guide tubulaire (40) dans lequel ledit renfort est introduit et dans lequel on le fait 
coulisser, Pextremite (41) aval dudit guide tubulaire definissant un point de coupe du 
renfort, 

• un couteau (42) monte rotatif autour d'un arbre entraine en rotation par un pignon satellite 
(44) en prise sur une roue dentee fixe (46), le pignon satellite (44) etant entraine par un 
porte satellite (44) de facon a ce que le pignon satellite roule sur la roue dentee fixe, ledit 


dispositif de coupe etant agence de facon a ce que le couteau decrive une trajectoire qui 

croise le renfort audit point de coupe, 
la machine comportant des moyens d'application recevant le renfort en aval du point de coupe, 
racheminant jusqu'a un point de pose du renfort sur un support de fabrication du 
renforcement. 

5. Machine de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, comportant un distributeur de 
renfort imposant a un renfort un mouvement d'avance a une vitesse lineaire donnee dans la 
direction longitudinale du renfort, et un dispositif de coupe (14) etant monte sur une tete de 
pose (134) et comportant : 

• un guide le long duquel ledit renfort est introduit, rextremite (141) dudit guide defirussant 
un point de coupe du renfort, 

• un couteau (142) monte sur un disque (1 43) rotatif, entralne en rotation par un pignon 
(145) solidaire en rotation d'une came (146), la came et le disque etant montes coulissant 
par rapport a la tete de pose (134), la came comportant un bossage (149) et cooperant avec 
un pion (136) solidaire de la tete de pose (134), ledit dispositif de coupe etant agence de 
facon a ce que le couteau decrive une trajectoire qui croise le renfort audit point de coupe 
lorsque le bossage (149) de la came est engage sur le pion (136), 

la machine comportant des moyens d'application recevant le renfort en aval du point de coupe, 
racheminant jusqu'a un point de pose du renfort sur un support de fabrication du 
renforcement. 

6. Machine selon la revendication 4 ou 5, dans laquelle les moyens d'application comprennent 
un galet d'applique (5) dispose de facon a agir sur le renfort au point de pose. 

7. Machine selon la revendication 4 ou 5, dans laquelle le support comporte un codeur de 
vitesse, la machine comportant des moyens pour piloter la vitesse d'avance lineaire du renfort 
en fonction de la vitesse du support. 






